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Abstract of DE1 9854664 



A film (22) is positioned in an injection mold 
tool cavity (18) and has a hole (40) which 
aligns with an outlet (42) of an injection 
channel (30) entering the cavity. A collar (44) 
formed around the edge of the hole sits in a 
locating area (46) at the outlet of the injection 
channel. Independent claims are also included 
for the following: (a) an injection mold for the 
process which has a locating area (46) near 
the injection channel outlet for aligning the film 
collar (44); and (b) a plastic closure cap with a 
plug containing an electronic chip for 
identifying the container contents. 
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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren zum Herstellen eines SpritzguBteils aus Kunststoff sowie dementsprechende SpritzgieBanlage 

@ Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer VerschluG- 
kappe (60; 120; 140; 200) aus Kunststoff beschrieben, die 
an zumindest einer Aufcenseite mit einer Folie (22) verse- 
hen wird, mit den Schrirten: Einlegen der Folie (22) in ein 
Formnest (18; 98) einer Werkzeughalfte (12; 92) eines 
SpritzgiefJwerkzeugs (10; 90), wobei die Folie (22) ein 
Loch (40) aufweist und wobei das Loch (40) deckungs- 
gleich mit einer Austrittsoffnung (42) eines in dem Form- 
nest (18; 98) miindenden Einspritzkanals (30) positioniert 
wird, SchlieRen des Spritzgieftwerkzeugs (10; 90) und Ein- 
spritzen einer Kunststoffschmelze (32) in das Formnest 
(18; 98) durch den Einspritzkanal (30). Dabei wird die Folie 
(22) erfindungsgemafc rund urn das Loch (40) mit einem 
Kragen (44; 100) versehen und der Kragen (44; 100) wird 
zumindest abschnittsweise in einer Aufnahme (46; 102) 
■ eingelegt, die an der Austrittsoffnung (42) des Einspritzka- 
- nals (30) angeordnet ist. Des weiteren wird auch eine dem 
[ Verfahren entsprechende Spritzgiefcanlage beschrieben 
(Fig. 1). 
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Bcschrcibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen einer VerschluBkappe aus Kunststoff, die an zu- 
mindest einer AuBenseite mit einer Folie versehen wird, mit 
den Schritien: 

- Einlegen der Folie in ein Formnest einer Werkzeug- 
halfle eines SpritzgieBwerkzeuges, wobei die Folie ein 
Loch aufweist und wobei das Loch deckungsgleich mit 
einer Austrittsoffnung eines in dem Formnest. munden- 
dcn Einspritzkanals positioniert wird, 

- SchlieBen des SpritzgieBwerkzeuges und 

- Einspritzen einer Kunststoffschmelze in das Form- 
nest durch den Einspritzkanal. 

Die Erfindung betrifft daruber hinaus eine SpritzgieBan- 
lage zum Herstellen von VerschluBkappen aus Kunststoff, 
die zumindest an einer AuBenseite mit einer Folic versehen 
sind, mit einer SpritzgieBmaschine, die ein SpritzgieBwerk- 
zeug mit einem Formnest in wenigstens einer Werkzeug- 
halfte aufweist, wobei in das Formnest ein Einspritzkanal 
miindet und wobei das SpritzgieBwcrkzcug ferncr Haltcmit- 
tel zum Festhalten der Folie aufweist, die derart angeordnet 
sind, daB die Folie vor der Austrittsoffnung des Einspritzka- 
nals positionierbar ist, und zwar so, daB ein in der Folie vor- 
handenes Loch deckungsgleich mit der Austrittsoffnung des 
Einspritzkanals zu liegen kommL 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige SpritzgieBan- 
lage sind aufgrund ihrer Verwendung bei der Herstellung 
von VerschluBkappen bekannt. 

Folien, mit der solche VerschluBkappen versehen werden, 
dienen haufig zu Dekorations- oder Werbezwecken. Oft 
werden die Folien dabei an der oben liegenden AuBenseite 
der VerschluBkappe angebracht. Daneben ist es jedoch auch 
bekannt, derartige Folien zu verwenden, urn die Gasdichtig- 
keit der VerschluBkappe zu verbessern. Dies ist bspw. bei 
VerschluBkappen fur Mineralwasscrflaschcn von Bcdeu- 
tung, urn ein Entweichen der Kohlensaure wahrend der La- 
gerung der Flaschen durch den KunststoffverschluB zu ver- 
hindcrn. In diesem Fall wird die Folic vorzugsweisc an dcr- 
jenigen AuBenseite der Folie angebracht, die spater unmit- 
telbar die Offnung der Flasche bedeckt. Selbstverstandlich 
isi. es auch moglich, VerschluBkappen zu beiden Zwecken 
mit Folien zu versehen. Die in diesem Zusammcnhang vcr- 
wendeten Folien weisen dabei ublicherweise eine Dicke von 
etwa 30 bis 200 urn auf. 

GemaB dem bekannten Verfahren wird die Folie bereits 
vor dem eigentlichen SpritzgieBvorgang in die SpritzgieB- 
fonn eingelegt, so daB sie von der einstromenden Kunst- 
stoffschmelze umflossen wird und sich heiB mit dieser ver- 
bindet, Hierdurch wird ein an sich sehr dauerhafter Kontakt 
zwischen der Folie und der eigentlichen VerschluBkappe er- 
reicht. 

Bei der Herstellung von VerschluBkappen ergibt sich 
hicrbci jc doch haufig die Schwicrigkeit, daB die Folic an 
dieselbe Innenseite der SpritzgieBform angelegt werden 
muB, an der bevorzugt auch der Einspritzkanal fur die 
Kunststoffschmelze miindet. Der Grund hierfur ist, daB das 
Einspritzen der Kunststoffschmelze beim Herstellen von 
VerschluBkappen bevorzugt von der spateren Oberseite her 
erfolgt, was aufgrund der sich dabei ergebenden Symmetrie 
eine sehr gleichmaBige Verteilung der Kunststoffschmelze 
ermoglicht. Gerade an der Oberseite soil jedoch vor allem 
aus Dekorationszwecken haufig eine Folie angebracht wer- 
den. 

Bei dem bekannten Verfahren wird die einzulegende Fo- 
lie deshalb miltig mil einem Loch versehen, welches beim 



Einlegen in die SpritzgieBform deckungsgleich mit der Aus- 
trittsoffnung des Einspritzkanals positioniert wird.. Dadurch 
kann die Kunststoffschmelze durch die Folie in die Spritz- 
gieBform eingespritzt werden. 

5 Hierbei besteht nun jedoch das Problem, daB ein Teil der 
mil Druck in die SpritzgieBfonn einstromenden Kunslsloff- 
schmelze auch zwischen die Folie und die hinter ihr lie- 
gende Innenwand der SpritzgieBform eindringen kann. Dies 
ist insbesondere bei Folien, die zu Dekorationszwecken ver- 

io wendet werden, unerwiinscht, da hierdurch die sichtbare 
Oberflache der Folie bedeckt oder sogar beschadigt wird. 

Des weitcrcn bestcht bei dem bekannten Verfahren auch 
das grundsalzliche Problem, daB die in die SpritzgieBfonn 
einzulegenden Folien aufgrund ihrer sehr geringen Dicke 

15 dazu neigen, sich zusammenzurollen, sich zu verziehen oder 
zu verwinden. Hierdurch wird ein exaktes Positionieren der 
Folie in der SpritzgieBform erschwert oder sogar verhindert. 
Ein exaktes Positionieren der Folien ist jedoch wiederum 
vor allem bei zu Dekorationszwecken eingesetzten Folien 

20 wichtig. 

Aus der US-A-5,4 17,905 ist ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Chipkarten aus Kunststoff bekannt. Die Chipkar- 
ten werden hicrnach cbcnfalls in einem SpritzgieBvorgang 
hergestelll, wobei eine Folie vor dem Einsprilzen der Kunsl- 

25 stoffschmelze an cine Innenwand des Formnests der Spritz- 
gieBform eingelegt wird. In einem Ausfuhrungsbeispiel die- 
ses Dokuments ist die Austrittsoffnung des Einspritzkanals 
fur die Kunslsloffschmelze mil einer Wulsl umgeben und 
die Folie ist mit einem Loch versehen, das deckungsgleich 

30 vor der Austrittsoffnung des Einspritzkanals positioniert 
wird. Die Wulsl bildel jedoch keine Aufnahme fur einen an 
der Folie vorgesehenen Kragen. AuBerdem miindet die Aus- 
trittsoffnung hier auch nicht in einem Bereich des Formne- 
stcs, in dem die cigcntliche Chipkarte hergestellt wird, son- 

35 dern in einem Bereich daneben. Der Teil der Chipkarte, an 
dem somit das Loch in der Folie angeordnet ist, wird nach 
dem Herstellungsvorgang von der Chipkarte abgetrennt. 
Auf cine saubcrc und unbeschadigtc Oberflache der Folic 
kommt es demnach an dieser S telle gar nicht an. 

40 Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren der cingangs genannten An anzugeben, das im Hin- 
blick auf die eriauterten Schwierigkeiten verbessert ist. Es 
ist insbesondere eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art. dahingehend wei- 

45 terzubilden, daB das Eindringen cincs Teils der Kunststoff- 
schmelze zwischen die Folie und die Innenwand der Spritz- 
gieBform zuverlassig verhindert ist und daB die Folie gleich- 
zeitig exakt in der SpritzgieBform positioniert ist. SchlieB- 
lich ist es Aufgabe der Erfindung, eine dementsprechende 

50 SprilzgieBanlage anzugeben. 

Die Aufgabe wird in bezug auf das eingangs genannte 
Verfahren dadurch gelost, daB die Folie rund um das Loch 
mil einem Kragen versehen wird und daB der Kragen zumin- 
dest abschnitlsweise in eine Aufnahme eingelegt wird, die 

55 an der Austrittsoffnung des Einspritzkanals angeordnet ist. 
Die Aufgabe wird im Hinblick auf die cingangs genann- 
ten SprilzgieBanlage dadurch gelbst, daB an der Austrittsoff- 
nung des Einspritzkanals eine Aufnahme angeordnet ist, in 
die ein um das Loch der Folie gebildeter Kragen einlegbar 

60 ist. 

Unler dem Begriff Kragen wird dabei eine um das Loch 
der Folie herum gebildete, trichterartige Flanke verstanden, 
die bei der in die SpritzgieBform eingelegten Folie wahl- 
weise entweder in Richtung der eintretenden Kunststoff- 
65 schmelze oder gerade entgegengeselzl dazu gerichtel ist. 

Mil dem Begriff Aufnahme wird demgegeniiber eine an 
der Austrittsoffnung des Einspritzkanals, jedoch auBerhalb 
davon angeordnete Fonngeslaltung des Fonnnestes be- 
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zeichnet, an der dcr Kragen der Folic zumindcsl abschnitts- 
weise zur Anlage gelangt. Die Aufnahme verhindert dabei 
einerseits, daB der Kragen durch die unter Druck in die 
SpritzgieBform einstrbmende Kunststoffschmelze umge- 
klappt oder beschadigt wird, wodurch wiederum ein Teil der 
Kunststoffschmelze in den Bereich zwischen der Folie und 
der Innenwand der SpritzgieBform eindringen kbnnte. Dar- 
iiber hinaus dient die Aufnahme jedoch auch dazu, den 
Strom der einslrbmenden Kunststoffschmelze gezielt durch 
das von dem Kragen umgebende Loch der Folie zu leiten. 

Es sei jedoch betont, daB die Aufnahme vor allem zur Un- 
tcrstutzung bzw. Erganzung der bcrcils durch den Kragen 
erreichten Wirkung vorgesehen ist. Demenlsprechend ist es 
nicht zwingend notwendig, daB die Aufnahme rund um die 
Austrittsbffnung des Einspritzkanals herum ausgebildet ist. 
Wie jedoch angesichts der verwendeten diinncn Folien 
leicht einzusehen ist, wird der Kragen durch eine solche 
Ausgestaltung der Aufnahme in optimaler Weise gestutzt. 

Die gemcinsame Wirkung des Kragens und der Auf- 
nahme ist, daB die einstrbmende Kunststoffschmelze wie 
rnit einem Trichter durch das Loch in der Folie hindurchge- 
fuhrt wird. Erst dann, wenn die KunststorTschmelze durch 
das Loch in dcr Folic hindurchgcLrctcn ist. kommt sic mit 
der Folie selbst in unmiltelbaren Kontakl. Hierdurch ist in 
zuverlassiger Weise gewahrleistet, daB kein Teil der einstrb- 
menden KunststorTschmelze in den Bereich zwischen der 
Folie und der hinter ihr liegenden Innenwand der Spritz- 
gieBform eindringen kann. Daruber hinaus bielet die Kom- 
bination des Kragens mit der Aufnahme den weiteren Vor- 
teil, daB die Folie exakter und sicherer in der SpritzgieBform 
gehalten wird. 

Somit ist die eingangs gestellte Aufgabe vollstandig ge- 
Ibst. 

In eincr vortcilhaftcn Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens wird der Kragen der Folie komplementar zu 
der Aufnahme geformt. Eine vorteilhafte Ausgestaltung der 
SpritzgieBanlage besteht demgegeniiber darin, daB die Auf- 
nahme komplementar zu dem an der Folic gebildctcn Kra- 
gen geformt ist. 

Diese MaBnahmen besitzen den Vorteil, daB der Kragen 
dcr Folie und die ihn untcrstutzende Aufnahme optimal an- 
einander angepaBt sind. Auf diese Weise werden die bereits 
genannten Vorteile besonders wirkungsvoll erreicht, so daB 
ein Eindringen der einstrbmender KunststorTschmelze in 
den Bereich zwischen der Folie und der Innenwand dcr 
SpritzgieBform praktisch auszuschlieBen ist. 

In einer. weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird die Folie selbst rund um das Ix?ch zu dem 
Kragen geformt. 

Diese MaBnahme besilzt den Vorteil, daB hierdurch die 
Teilevielfalt einer hergestellten VerschluBkappe trotz der er- 
findungsgemaBen MaBnahmen nicht vergrbBert wird. Dar- 
uber hinaus kann das Forrnen des Kragens, wie nachfolgend 
noch gezeigt wird, sehr gut mit anderen Bearbeitungsschrit- 
ten verbunden werden, die sich auf die Folie beziehen. Hier- 
durch wird der Aufwand bci der Hcrstcllung dcr VerschluB- 
kappe trotz der zusatzlichen erfindungsgemaBen MaBnah- 
men nicht vergrbBert. Im ubrigen bietet der Verzicht auf ei- 
nen getrennt von der Folie hergestellten Kragen den Vorteil, 
daB sich unter Umstandcn ergebendc Schwierigkciten bcim 
Recycling der VerschluBkappe vermieden werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird der Kragen beim Einlegen der Folie in das 
Formnest gebildet. 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB fur die Bildung 
des Kragens kein zusatzlicher Bearbeitungsschritt erforder- 
lich wird. Dies bedeutet, daB die erfindungsgemaBe MaB- 
nahme nicht nur ohne eine VergrbBerung der Teilevielfalt, 



4 

sondcrn auch ohne eine Erhbhung der Anzahl dcr Verarbci- 
tungsschritte realisierbar ist. 

GemaB einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannten 
MaBnahme wird der Kragen gebildet, indem der das Loch 
5 umgebende Rand der Folie in die Aufnahme gepreBt wird. 
Diese MaBnahme besilzt den Vorteil, daB weilerhin nicht 
nur auf zusatzliche Bearbeitungsschritte, sondern auch auf 
den Einsatz zusatzlicher Werkzeuge verzichtet werden kann. 
Gleichzeilig wird durch diese MaBnahme eine optimale An- 
io passung des Kragens an die Aufnahme erreicht. SchlieBlich 
besitzt die MaBnahme den weiteren Vorteil, daB der Kragen 
sich bcim Einbringen in die Aufnahme oder beim Transport 
der Folie in die SpritzgieBform nicht zuruckbilden oder ver- 
formen kann, was insbesondere im Hinblick auf die sehr ge- 
ts ringe Dicke der verwendeten Folien von etwa 30 bis 200 um 
von Bcdcutung ist. 

Um den Kragen der Folie beim Einlegen in das Formnest 
zu bilden, ist die Aufnahme in einer Ausgestaltung der erfin- 
dungsgemaBen SpritzgieBanlage in Form einer Ringnut aus- 
20 gebildet und die SpritzgieBanlage weist ein Einlegewerk- 
. zeug zum Einlegen der Folie in das Formnest auf, wobei das 
Einlegewerkzeug eine Einlegeplatte mit einem Vorsprung 
besitzt, dcr in seiner Form in etwa komplementar zu dcr 
Ringnut ausgebildet ist. 
25 Durch diese Ausgestaltung der SpritzgieBanlage wird 
beim Einlegen der Folie in die Aufnahme auf einfache 
Weise, automatisch ein Kragen gebildet, der in die entge- 
gengesetzte Richtung zu der einstrbmenden Kunststoff- 
schmelze zeigt. 

30 In einer alternativen Ausgestaltung ist die Aufnahme 
durch eine vom Grund des Fonnnestes zum Rand der Aus- 
trittsbffnung hin ansteigende Flanke gebildet, und die 
SpritzgieBanlage weist. ein Einlegewerkzeug zum Einlegen 
der Folie in das Formnest auf, wobei das Einlegewerkzeug 

35 eine Einlegeplatte mit einer Ausnehmung besitzt, die in ih- 
rer Form an die Flanke angepaBt ist. 

Durch diese Ausgestaltung der erfindungsgemaBen 
SpritzgieBanlage wird bcim Einlegen der Folic auf einfache 
Weise und automatisch ein Kragen gebildet, der in dieselbe 

40 Richtung weist, in der sich die einstrbmende KunststofT- 
schmelze bewegt. 

In einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannten 
MaBnahmen besteht die Einlegeplatte aus einem biegsamen 
Material. Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB die Ein- 

45 Icgcplattc sich besonders gut an die Formgcstaltung dcr 
SpritzgieBform und vor allem an die Aufnahme anschrnie- 
gen kann, wodurch die Anlage der Folie an der Innenwand 
der SpritzgieBform besonders gut ist. 

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 

50 Verfahrens wird die Folie vor dem Einlegen in das Formnest 
mit Schnitten versehen, die von dem Loch ausgehend radial 
nach auBen verlaufen. 

Derartige Schnitle kbnnen auf einfache Weise bereits 
beim Heraustrennen der Folie aus einer Folienbahn erzeugt 

55 werden. Die MaBnahme bietet in Kombination mit den zu- 
vor genannten MaBnahmen den Vorteil, daB der Kragen dcr 
Folie in diesem Fall besonders leicht und gleichmaBig form- 
bar ist und sich daruber hinaus leichter und ohne die Folie in 
Falten zu ziehen in die Aufnahme einlegen laBt. 

60 In einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannten 
MaBnahme werden die Schnitte nach dem Spritzvorgang 
verschweiBt. 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB die durch die 
Schnitle beeintrachtigte Oberflache der Folie auf einfache 
65 Weise wieder hergestellt ist. Das VerschweiBen selbst er- 
folgt vorzugs weise durch einen im AnschluB an den Spritz- 
vorgang stattfindenden HeiBpragevorgang, der daruber hin- 
aus bevorzugterweise mit weiteren, nachfolgend noch erlau- 
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terten Hcrstcllungsschrittcn verbunden wird. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Er- 
findung wird nach dem Spritzvorgang uber dem Loch der 
Folie eine Folienkappe befestigt. 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB hierdurch das 
Loch in der Folie verschlossen wird, so daB die von der Fo- 
lie bedeckte AuBenseite der VerschluBkappe gleichmaBig 
mit der Folie bedeckt ist. Dies ist sowohl im Hinblick auf ein 
gleichmaBiges oplisches Erscheinungsbild als auch im Hin- 
blick auf eine unter Umstanden angeslrebte Gasdichtigkeit 
von Vorteil. 

Besonders vorteilhaft ist es, wcnn die Befcstigung der Fo- 
lienkappe iiber dem Loch der Folie in demselben HeiBpra- 
gevorgang geschieht, mit dem auch nach der zuvor genann- 
ten Ausgestaltung die Schnilte in der Folie verschweiBt wer- 
dcn. 

Dariiber hinaus besitzt das Anbringen der Folienkappe 
den weiteren Vorteil, daB der Kragen der Folie hierdurch fia- 
chig ubcrdeckt wird und somit kcinc Ansatzpunkte fur sich 
ablagemden Schmutz bietet. AuBerdem wird auch ein Ablo- 
sen der Folie von der VerschluBkappe ausgehend von dem 
Loch in der Foiie unierbunden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird am 
AuBenrand der Folie ein zweiter Kragen gebildet und in eine 
komplementar zu ihm geformte zweite Aufnahme einge- 
bracht. 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB der erfindungs- 
gemaBe Gedanke in dem AuBenbereich der Folie angewen- 
det wird. Zwar ist das Risiko, daB ein Teil der Kunststoff- 
schmelze zwischen die Folie und die Innenwand der Spritz- 
gieBform gelangen kann, im AuBenbereich der Folie auf- 
grund der dort geringeren Driicke der Kunststoffschmelze 
niedriger als im Bereich der Austrittsoffnung des Einspritz- 
kanals, jcdoch wird erst durch diese Ausgestaltung der Er- 
findung erreichl, daB die AuBenseite der Folie rundherum 
gegen ein Eindringen von Kunststoffschmelze geschiitzt ist. 
Die MaBnahme besitzt somit den Vorteil, daB sie eine Be- 
schadigung odcr Abdcckung der Obcrflachc der Folie noch 
zuverlassiger verhindert. 

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird die VerschluBkappe mit einem durch das 
Loch der Folie hindurchtretenden Zapfen gespritzt. 

Diese MaBnahme ist fur sich genommen von Vorteil, 
wenn der AuBendurchmesser des Zapfen s in etwa dem In- 
nendurchmcsser des Loches in der Folie cntspricht. In dic- 
sem Fall erhalt namlich der Kragen der Folie auch nach der 
Entnahme der VerschluBkappe aus der SpritzgieBform eine 
Unterstuizung, durch die ein Zuriickklappen oder Aufbiegen 
des Kragens wirkungsvoller verhindert wird. Infolgedessen 
ist die Folie im Bereich des Loches noch fester und zuver- 
lassiger mit der VerschluBkappe verbunden. Ein Ablosen 
der Folie von der VerschluBkappe ausgehend von dem Loch 
der Folie ist somit verhindert. Weitere Vorleile dieser Aus- 
gestaltung ergeben sich in Kombination mit der nachfolgend 
erlaulerten MaBnahme. 

GemaB dieser weiteren Ausgestaltung wird der durch das 
Loch der- Folie hindurchtretende Teil des Zapfens nach dem 
Spritzvorgang zu einem Niet umgeformt. 

Unter dem Begriff Niet wird dabei eine Quetschung des 
Zapfens verstanden, durch die dieser oberhalb der Folic in 
seinem Durch messer verb rei ten wird. Hierdurch wird er- 
reicht, daB der Kragen der Folie in der VerschluBkappe voll- 
standig eingebettet wird, wodurch er noch sicherer gehalten 
wird. Ein Ablosen der Folie im Bereich des Loches ist dann 
praktisch auszuschlieBen. 

In einer alternativen Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens wird die VerschluBkappe mit einer koaxial 
zu dem Loch der Folie angeordneten OfTnung hergestellt, in 



die in einem spater folgenden Verfahrcnsschritt ein Stopfen 
eingesetzt wird. 

Diese MaBnahme ist eine Alternative zu der zuvor erlau- 
terten Ausgestaltung mit einem Zapfen. Die Funktion des 

5 Stopfens ist dementsprechend zunachst einmal mit der des 
Zapfens vergleichbar, d. h. ein Aufbiegen oder Zuriickklap- 
pen des Kragens kann mit Hilfe des Stopfens verhindert 
werden. Dadurch wird die Haltbarkeit der Folie an der Ver- 
schluBkappe verbessert. 

io Dariiber hinaus besitzt die MaBnahme jedoch den zusatz- 
lichen Vorteil, daB auf diese Weise ein getrennt von dem 
SpritzgieBvorgang hergestclltcs Element auf sehr einfachc 
Weise in die VerschluBkappe eingebracht werden kann. Dies 
ist insbesondere vorteilhaft, wenn der Stopfen Mittel aufr 

15 weist, mit denen zumindest eine Eigenschaft eines Mediums 
anzcigbar und/odcr identifizierbar ist, das in cinen mil der 
VerschluBkappe verschlossenen Behalter eingebracht ist. 

Beispielsweise wird der Stopfen mit dem Datum der Ab- 
fullung des Bchalters verschen und stellt somit ein auf cinfa- 

20 che Weise in die VerschluBkappe einzubringendes Frische- 
siegel dar. 

Alternativ oder in Erganzung dazu beinhalten die Mittel 
cinen an sich bekannten clcktronischen Chip, der mit Infor- 
mationen geladen wird und dann bspw. in Verbindung mit 
25 einem Transponder zur Diebstahlsicherung dient. 

In einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannten 
MaBnahme wird die Offnung als Durchgangsoffnung herge- 
stellt. 

Diese MaBnahme bietet den Vorteil, daB der Stopfen so- 

30 wohl von der AuBenseite wie auch von der Innenseite der 
VerschluBkappe her zuganglich ist. Dadurch ergibt sich die 
Moglichkeit, den Stopfen an seiner in das Innere des Behal- 
ters weisenden Unterseite mit einem Sensor zu versehen, 
mit dem Eigcnschaftcn des in den Behalter eingebrachtcn 

35 Mediums, wie bspw. Druck, Temperatur oder chemische 
Zusammensetzung bestimmbar sind. Auf der AuBenseite 
des Stopfens wird dann vorteilhafterweise ein Anzeige- oder 
Indikatorfcld angeordnet, das zur Anzeige der sensiertcn Ei- 
genschaften dient. Bei dem Sensor handelt es sich beisp. urn 

40 einen Piezosensor, mit dem der Druck innerhalb des Behal- 
ters bestimmbar ist. Ein anderc Moglichkeit ist ein chemisch 
reagierender Sensor. Es versteht sich, daB eine derartige 
Ausgestaltung des Stopfens auch mit einem elektronischen 
Chip versehen sein kann. 

45 Insgcsamt besitzen die zuvor genannten Ausgcstaltungen 
somil den Vorteil, daB das zusalzliche Befestigen der Folie 
im Bereich ihres Kragens auf einfache Weise mit zahlrei- 
chen Erweiterungen der Funktionalitat der VerschluBkappe 
verbunden wird. 

50 In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird die Folie beim Einlegen in das Formnest 
auf Haltestifte aufgepreBt. 

Diese MaBnahme ist in zweierlei Hinsicht vorteilhaft. 
Zum einen stellen die Haltestifte Haltemittel dar, mit denen 

55 die Folie in der SpritzgieBform gehalten wird, ohne daB sie 
sich zusammcnrollcn odcr vcrwinden kann. Die MaBnahme 
bietet somit Fur sich genommen den Vorteil, daB der Halt der 
Folie und die Beibehaltung ihrer exakten Position wahrend 
des SpritzgieBvorgangs verbessert. ist. 

60 Dariiber hinaus besitzen Haltestifte im Gcgcnsatz zu al- 
ternativ bekannten elektrostatischen Haltemitleln den Vor- 
teil, daB eine zusatzliche elektrostatische Aufladung der Ver- 
schluBkappe vermieden wird. Dies ist insbesondere im Hin- 
blick auf die zuvor erlauterten Ausgestaltungen vorteilhaft, 

65 nach denen ein elektronischer Chip in die VerschluBkappe 
eingesetzt wird. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und die 
nachslehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 



DE 198 54 664 A 1 

7 8 



der jcwcils angcgcbcncn {Combination, sondern auch in an- 
deren Kombinaiionen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung dargestelli und werden in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 ein SpritzgieBwerkzeug einer erfindungsgemaBen 
SprilzgieBanlage gemaB einem ersten Ausftihrungsbeispiel 
der Erfindung in einer Querschnittsansicht, 

Fig. 2 einen vergroBerten Ausschniti einer mit dem 
SpritzgieBwerkzeug aus Fig. 1 hcrgcstclltcn VerschluB- 
kappe, und zwar zwischen den Schnilllinien H-H in Fig. 1, 

Fig. 3 die VerschluBkappe aus Fig. 2 in AnschluB an ej- 
nen weiteren Verarbeitungsschritt, 

Fig. 4 cin SpritzgieBwerkzeug einer erfindungsgemaBen 
SpritzgieBanlage gemaB einem zweiten Ausftihrungsbei- 
spiel der Erfindung in einer Querschnittsansicht, 

Fig. 5 einen vergroBerten Ausschniti zwischen den 
Schnittlinien V-V einer mit dem SpritzgieBwerkzeug aus 
Fig. 4 hergestellten VerschluBkappe, und zwar gemaB einer 
ersten Alternative, bei der ein Stopfen mit einem elektroni- 
schen Chip in die VerschluBkappe cingesctzt wird, 

Fig. 6 eine alternative Ausfiihrung der VerschluBkappe 
aus Fig. 5, bei der der Stopfen zu einem Niet umgeformt ist, 

Fig. 7 den Einlegevorgang einer Folie in das Formnest ei- 
ner Werkzeughalfte des SpritzgieBwerkzeugs aus Fig. 4, 

Fig. 8 den Einlegevorgang einer Folie in das Formnest ei- 
ner Werkzeughalfte des SpritzgieBwerkzeugs aus Fig. 1, 
• Fig. 9 eine flir das erfindungsgemaBe Verfahren verwen- 
dete Folie in der Draufsicht und ' 

Fig. 10 eine VerschluBkappe gemaB einem dritten Aus- 
fiihrungsbeispiel der Erfindung. 

In Fig. 1 ist cin SpritzgieBwerkzeug einer erfindungsge- 
maBen SprilzgieBanlage in seiner Gesamtheit mit der Be- 
zugsziffer 10 bezeichnet. 

Das SpritzgieBwerkzeug 10 weist zwei Werkzeughalften 
12 und 14 auf, die in aneinanderliegcndem Zustand cine 
SpritzgieBform 16 zwischen sich einschlieBen. Die Spritz- 
gieBform 16 wird dabei im wesentlichen von einem Form- 
nest 18 gcbildet, das in die Werkzeughalfte 12 cingebettet 
ist. In das Formnest 18 ragt in geschlossenem Zustand des 
SpritzgieBwerkzeugs 10 ein Kern 19 der Werkzeughalfte 14 
hinein. Der Kern 19 ist urnlaufend mit Ausnehmungen 20 
verschen. 

Das hier dargestellie SpritzgieBwerkzeug 10 dient zur 
Herstellung von VerschluBkappen, und zwar von Schraub- 
verschliissen bspw. fiir Mineralwasserflaschen. Die Ausneh- 
mungen 20 bilden dabei die Form flir das spatere Gewinde 
der VerschluBkappen. 

An den Grund des Formnestes 18 der Werkzeughalfte 12 
ist eine Folie 22 angelegt, die durch Haltestifte 24 so gehal- 
ten wird, daB sie sich weder aufrollen noch verziehen oder 
verwinden kann. Die Folie 22 bildet nach einem SpritzgieB- 
vorgang die spater sichtbare Oberseite der VerschluBkappe. 
Die Folic 22 dient in diescm Ausfuhrungsbeispiel zur Dcko- 
ration der VerschluBkappe. Alternativ kann eine Folie 22 je- 
doch auch vorgesehen werden, urn die Gasdichtigkeit der 
VerschluBkappe zu verbessem. In diesem Fall wird die Folie 
bevorzugt an die spatere Innenseite der VerschluBkappe ge- 
legt. 

Die Werkzeughalften 12 und 14 liegen in geschlossenem 
Zustand des SpritzgieBwerkzeugs 10 entlang der Tren- 
nungslinie 26 aneinander an. Zum Einlegen der Folie 22 und 
zum Entnehmen einer hergestellten VerschluBkappe kann 
die Werkzeughalfte 14 in Richtung des Pfeils 28 verfahren 
werden, wodurch das SpritzgieBwerkzeug 10 geoffnet wird. 

In der Werkzeughalfte 12 ist ein Einsprilzkanal 30 ange- 



ordnet, durch den eine Kunststoffschmclze 32 in die Spritz- 
gieBform 16 eingespritzt werden kann. Der Einsprilzkanal 
30 mundet dabei in der Mitte des Grundes des Formnestes 
18 der Werkzeughalfte 12. Mit der Bezugsziffer 34 ist eine 

5 VerschluBplatte bezeichnet, die mit Hilfe eines hier nicht na- 
her dargestellten Antriebes 36 in Richtung des Pfeils 38 be- 
wegbar ist, urn den Einsprilzkanal 30 gegenuber der Spritz- 
gieBform 16 zu verschlieBen. 

Da die Folie 22 an derselben Seite des Formnestes 18 an- 

io liegt, an der auch der Einsprilzkanal 30 mundet, ist sie mit 
einem Loch 40 versehen, das beim Einlegen der Folie 22 
deckungsglcich ubcr der Austrittsoffnung 42 des Einspritz- 
kanals 30 positioniert wird. Hierdurch wird erreicht, daB die 
Kunststoffschmelze 32 durch die Folie 22 hindurch in die 

15 SpritzgieBform 16 eingespritzt werden kann. Die Kunst- 
stoffschmelze 32 fuilt dann den unterhalb der Folie 22 lie- 
genden Raum der SpritzgieBform 16, so daB die Folie 22 
nach dem SpritzgieBvorgang die sichtbare Oberseite der 
hergestellten VerschluBkappe bildet. 

20 GemaB der vorliegenden Erfindung weist die Folie 22 
rund um das Loch 40 einen Kragen 44 auf, der hier in eine 
komplementar zu ihm geformte Aufnahme 46 des Formne- 
stes 18 cingelegt ist. Die Aufnahme 46 wird hier von einer 
rund um die Austrittsoffnung 42 vom Grund des Formnestes 

25 18 zur Austrittsoffnung 42 hin ansteigenden Flanke gebil- 
det. Der Kragen 44 der Folie 22 ist demzufolge in Richtung 
des Stroms der einstromenden Kunststoffschmelze 32 ge- 
neigl. 

Die Folie 22 besitzt im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel 

30 eine Dicke von etwa 50 um. Der ebenso diinne Kragen 44 
der Folie 22 wird durch die Aufnahme 46 slabilisiert, so daB 
der Kragen 44 auch unter dem Druck der einstromenden 
Kunststoffschmelze 32 nicht umklappen oder sich verfor- 
mcn kann. Glcichzcitig wird durch den Kragen 44 in Kom- 

35 bination mit der Aufnahme 46 erreicht, daB die einstro- 
mende Kunststoffschmelze 32 sich nur von unten an die Fo- 
lie 22 anlegen kann. Ein Eindringen von Kunststoff- 
schmelze 32 in den Bcrcich zwischen der Folic 22 und dem 
Grund des Formnestes 18 ist dadurch verhindert, 

40 Die VerschluBplatte 34 ist in einem Abstand von etwa 
3 mm zur Austrittsoffnung 42 des Einspritzkanals 30 angc- 
ordnet. Hierdurch wird erreicht, daB die in der SpritzgieB- 
form 16 hergestellte VerschluBkappe einen nachfolgend 
noch aus fuhrli cher erlauterten Zapfen erhalt, der sich durch 

45 das Loch 40 der Folie 22 crstreckt. 

In der Fig. 2 ist eine mit dem SpritzgieBwerkzeug 10 her- 
gestellte VerschluBkappe in ihrer Gesamtheit mit der Be- 
zugsziffer 60 bezeichnet, wobei hier jedoch nur der entspre- 
chende Ausschniti zwischen den Schnittlinien H-II in Fig. 1 

50 dargestellt ist. 

Die VerschluBkappe 60 weist. ein Oberteil 62 auf, dessen 
Oberseite von der Folie 22 bedeckt ist. Durch das Loch 40 
der Folie 22 erslreckt sich der bereits erwahnte Zapfen, der 
hier mit der Bezugsziffer 64 bezeichnet ist. Zwischen dem 

55 Zapfen 64 und dem Kragen 44 der Folie 22 verbleibt eine 
Nut 66, dercn Form in etwa dem Negativabdruck der Auf- 
nahme 46 entspricht. 

In dem hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel ist der 
Durchmesser des Zapfens 64 in etwa gleich dem lichten In- 

60 nendurchmesser des Lochcs 40. Dies hat zur Folgc, daB das 
Ende des Kragens 44 am Zapfen 64 anliegt. Hierdurch wird 
der Kragen 44 in seiner Form stabilisiert, so daB ein Aufbie- 
gen oder Umklappen verhindert ist. 
In Fig. 3 ist die VerschluBkappe 60 nach einem weiteren, 

65 im AnschluB an den SpritzgieBvorgang folgenden Herslel- 
lungsschritt gezeigt. Der Zapfen 64 ist dabei in an sich be- 
kannter Weise zu einem Niet 72 umgeformt. Dabei wird der 
Zapfen 64 in seinem AuBendurchmesser verbreitert, so daB 
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sich dcr Nict 72 vollstandig iiber den Kragcn 44 dcr Folic 22 
legt und diesen somit zwischen sich und dem Obeneil 62 der 
VerschluBkappe 60 einschlieBl. Ein Aufbiegen des Kragens 
44 der Folie 22 ist hierdurch vollstandig verhindert. 

Des weiteren ist bei dem hier dargestellten Ausfiihrungs- 5 
beispiel iiber dem Niet 72 und darnit iiber den Loch 40 eine 
Folienkappe 74 befestigt. Die Folienkappe 74 ist mit der Fo- 
lie 22 rund um den Niet 72 verschweiBt. Hierdurch wird bis 
auf die Erhohung durch den Niet 72 eine gleichmaBige 
Oberflache der VerschluBkappe 60 erreicht. I o 

In Fig. 4 ist ein zweites Ausfuhrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaBcn SpritzgieBwerkzeugs in seiner Gcsamthcit 
mil der Bezugsziffer 90 bezeichnel. Gleiche Bezugszeichen 
bezeichnen dabei dieselben Elemente wie bei dem zuvor be- 
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 1 . 15 

Das SpritzgieBwerkzeug 90 bestcht cbenfalls aus zwei 
Werkzeughalften 92 und 94, die in aneinanderliegendem 
Zusland eine SpritzgieBform 96 zwischen sich einschlieBen. 
Die SpritzgieBform 96 wird dabei wiederum von cinem 
Formnest 98 gebildet, das in die Werkzeughalfte 92 einge- 20 
bettet ist und in das ein Kern der Werkzeughalfte 94 hinein 
ragt. Das SpritzgieBwerkzeug 90 ist ebenso wie das Spritz- 
gieBwerkzeug 10 zur Hcrstcllung von VerschluBkappcn vor- 
gesehen. 

Am Grund des Formnestes 98 ist wiederum eine Folie 22 25 
in die SpritzgieBform 96 eingelegt, die die spatere Oberseite 
einer hergestellten VerschluBkappe bildet. Dabei weist die 
Folie 22 wiederum ein Loch 40 auf, das deckungsgleieh mil 
der Austrittsoffnung 42 eines Einspritzkanals 30 positioniert 
ist. Rund um das Loch 40 der Folie 22 ist weiterhin ein Kra- 30 
gen 100 gebildet, der in eine Aufnahme 102 rund um die 
Austrittsoffnung 42 des Einspritzkanals 30 eingelegt ist. 

Im Unterschied zum vorhergehenden Ausfuhrungsbei- 
spiel der Fig, 1 besteht die Aufnahme 102 hier im wcscntli- 
chen aus einer Ringnut 104, die rund um die Austrilisoff- 35 
nung 42 des Einspritzkanals 30 verlauft. Der Kragen 100 der 
Folie 22 ist in die Ringnut 104 eingelegt und weist somit in 
die entgegengesetzte Richtung zu dem Strom der in die 
SpritzgieBform 96 einstromenden Kunststoffschmelze 32. 

Ein weiterer Unterschied des SpritzgieBwerkzeugs 90 im 40 
Vcrglcich zu dem SpritzgieBwerkzeug 10 aus Fig. 1 ist die 
Art, in der der Einspritzkanal 30 nach dem Einstromen der 
Kunststoffschmelze 32 verschlossen wird. Bei dem Spritz- 
gieBwerkzeug 90 erfolgt dies mit Hilfe eines sogenannten 
Counter- Valve-Gates, dessen verse hiedene Gcstaltungs- 45 
moglichkeilen in der DE-A-196 17 768 ausfuhrlich be- 
schrieben sind. 

Im wesentlichen besteht der VerschluBmechanismus fur 
den Einspritzkanal 30 hier aus einem Kolben 106, der in die- 
sem Fall in der Werkzeughalfte 94 angeordnet ist. Der Kol- 50 
ben 106 ist mit Hilfe eines hier nicht naher dargestellten An- 
triebes 108 in Richtung des Pfeils 110 bewegbar. Zum Ver- 
schlieBen des Einspritzkanals 30 nach dem Einstromen der 
Kunststoffschmelze 32 in die SpritzgieBform 96 wird der 
Kolben 106 in den Einspritzkanal 30 vorgeschoben. Hier- 55 
durch wird gleichzeitig erreicht, daB die in dcr SpritzgieB- 
form 96 hergestellte VerschluBkappe eine zentrale Durch- 
gangsoffnung erhalt, die koaxial zu dem Loch 40 der Folie 
22 verlauft. 

Die Aufnahme 102 flir den Kragen 100 der Folic 22 ist bei 60 
dem SpritzgieBwerkzeug 90 rund um die AustrittsofThung 
42 des Einspritzkanals 30 stabiler als bei dem SpritzgieB- 
werkzeug 10 in Fig. 1, da der verbleibende Rand um die 
Austrittsoffnung 42 hier eine groBere Materialstarke auf- 
weist. Dies ist im Hinblick auf die hier dargestellle Verwen- 65 
dung des Kolbens 106 zum VerschlieBen des Einspritzka- 
nals 30 vorteilhaft. Grundsatzlich ist jedoch auch eine Kom- 
bination der in Fig. 1 dargestellten Aufnahme 46 mil einem 
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Kolben 106 zum VerschlieBen des Einspritzkanals 30 mog- 
lich. 

In Fig. 5 ist eine mit Hilfe des SpritzgieBwerkzeugs 90 
hergestellte VerschluBkappe in ihrer Gesamtheit mit der Be- 
zugsziffer 120 bezeichnet, wobei hier wiederum nur ein ver- 
groBerter Ausschnilt enlsprechend den Schnittlinien V-V in 
Fig. 4 dargestellt ist. 

Das Oberteil 122 der VerschluBkappe 120 weist die be- 
reits angesprochene Durchgangsoffnung 124 auf. In die 
Durchgangsoffnung 124 wird in einem spateren Verfahrens 
sennit ein Siopfen 126 eingesieckt. 

Dcr Schaft 128 des Stopfcns 126 besitzt cinen AuBen- 
durchmesser, der in etwa gleich dem lichten Innendurch- 
messer der Durchgangsoffnung 124 ist. Das Kopfteil 130 
des Stopfens 126 isi demgegenuber breiter. 

Dcr Stopfcn 126 wird in dem hier dargestellten Ausfiih- 
rungsbeispiel von oben, d. h. von der mit der Folie 22 be- 
deckten Oberseite des Oberteils 122 in die Durchgangsoff- 
nung 124 eingestcckt. Das breitcre Kopfteil 130 bedeckt so- 
mit auch den nach oben stehenden Kragen 100 der Folie 22, 
wodurch dieser gegen Beschadigungen geschutzt wird. Ein 
Ablosen der Folie beginnend am Kragen 100 ist hierdurch 
verhindert oder zumindest erschwert. 

Dcr Siopfen 126 beinhallel in diesem Ausfiihrungsbei- 
spiel auBerdem einen clektronischen Chip 132, der mit ei- 
nem Anzeigefeld 134 auf der Oberseite des Kopfteils 130 
und einem Sensor 136 an der Unterseite des Schaftes 128 
verbunden isl. Bei dem Sensor handell es sich im' vorliegen- 
den Beispiel um einen Piezokristall, der auf Druckverande- 
rungen reagiert. Der Chip 132 wird beim erstmaligen Ver- 
schlieBen eines Behallers mit Infonnationen wie bspw. dem 
Abfiilldatum geladen. Diese Informationen sind auf dem 
Anzeigefeld 134 sichtbar. Daruber hinaus dient der Chip 
132 dazu, die Signalc des Sensors 136 auszuwerten und 
ebenfalls eine entsprechende Anzeige auf dem Anzeigefeld 
134 zu generieren. Hierdurch ist es moglich, Eigenschaften 
desjenigen Mediums, das in dem mil der VerschluBkappe 
120 verschlosscnen Behalter cingebracht ist, festzustcllen, 
zu speichern und fur einen Benutzer nach auBen hin sichtbar 
zu machen. 

In einem altcrnativcn Ausfuhrungsbeispiel beinhallel dcr 
Chip 132 einen Code und ist mit einem hier nicht dargestell- 
ten Transponder verbunden, wodurch bspw. eine Diebstahl- 
sicherung fiir den mil der VerschluBkappe 120 verse hi osse- 
nen Behalter rcalisicrbar ist. 

In einem weiteren altemativen Ausfuhrungsbeispiel isl 
der Sensor 136 ein chemisch reagierender Sensor, mit des- 
sen Hilfe es moglich ist, chemische Veranderungen des in 
dem Behalter eingebrachten Mediums festzustellen. In Ver- 
bindung mit dem Anzeigefeld 134 kann hierdurch bspw. ein 
tatsachliches Haltbarkeitsdatum bzw. ein aktueller Quali- 
tatszustand angezeigt werden. 

Altemativ zu dem hier dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
kann ein Chip 132 auch direkt beim SpritzgieBen der Ver- 
schluBkappe 120 miteingegossen werden. In diesem Fall ist 
jedoch dcr SpritzgicBvorgang so zu gcstalten, daB dcr Chip 
132 nicht durch die einstromende, heiBe Kunststoff- 
schmelze 32 beschadigt wird. 

GemaB einem weiteren, hier nicht dargestellten Ausfiih- 
rungsbeispiel wird der Stopfcn 126 anschlieBcnd mit einer 
Folienkappe iiberdeckl, wie dies anhand Fig. 3 fiir das erste 
Ausfuhrungsbeispiel gezeigt ist. 

In Fig. 6 ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer mit 
dem SpritzgieBwerkzeug 90 hergestellten VerschluBkappe 
in ihrer Gesamtheit mit der Bezugsziffer 140 bezeichnet, 
wobei hier wiederum nur der Ausschnitt zwischen den ent- 
sprechenden Schnittlinien V-V aus Fig. 4 dargestellt ist. 

Das Oberteil 142 der VerschluBkappe 140 weist wie- 
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dcrum cine Durchgangsoffnung 144 auf, in die ein Stopfen 
146 eingesieckt ist. Der Durchmesser des Schaftes 148 des 
Stopfens 146 enispricht wiederum in etwa dem lichien In- 
nendurchmesser der Durchgangsoffnung 144. Demgegen- 
uber ist das Kopfteil 150 des Stopfens 146 breiter. 5 

Im Unterschied zum vorhergehenden Ausfuhrungsbei- 
spiel in Fig. 5 ist der Stopfen 146 hier von unten, d. h. von 
der Innenseite der VerschluBkappe 140 in die Durchgangsr 
bffnung 144 eingesteckt. Das Endsliick 152 des Stopfens 
146 ist zu einem Niet 154 umgeformt. to 

Das breite und von der Innenseite der VerschluBkappe 
140 cingesteckte Kopfteil 150 des Stopfens 146 verhindcrt, 
daB der Stopfen 146 durch zu hohen Druck innerhalb des 
Behalters herausgedriickt werden kann. Gleichzeiug schlitzt 
das zu dem Niet 154 umgeformte Endstiick 152 des Stop- 15 
fens 146 wiederum den Kragen 100 der Folic 22. Es vcrstcht 
sich, daB der Stopfen 146ebenfalls mit einer Folienkappe 74 
uberzogen werden kann. 

In Fig. 7 ist cin Einlegcwcrkzcug zum Einlcgen der Folic 
22 in das Formnest 98 des SpritzgieBwerkzeugs 90 in seiner 20 
Gesamtheit mit der Bezugsziffer 160 bezeichnet. 

Das Einlegewerkzeug 160 besitzt. eine Tragerplattform 
162, die in an sich bekannter Weise mit einem hier nicht dar- 
gestellten Handlinggerat verbunden ist. Das Einlegewerk- 
zeug 160 wird zum Einlegen der Fobe 22 in das Formnest 98 25 
in geoffnetem Zustand des SpritzgieBwerkzeugs 90 zwi- 
schen die Werkzeughalften 92 und 94 gefahren. 

Mit der Bezugsziffer 164 ist eine Einlegeplatle bezeich- 
net, die auf Kolben 1 65 in Richtung des Pfeils 166 bewegbar 
auf der Tragerplattform 162 gelagert ist. Die Einiegeplatte 30 
164 weist auBen umianglich Locher 168 auf, durch diedann, 
wenn die Einiegeplatte 164 an der Tragerplattform 162 an- 
liegt, Haltestifte 170 zum Festhalten der Folie 22 greifen. 
Darubcr hinaus besitzt die Einiegeplatte 164 mittig cincn 
ringfbnnigen Vorsprung 172, dessen Radius etwas groBer ist 35 
als derjenige des Loches 40 der Folie 22. Dies hat zur Folge, 
daB der das Loch 40 der Folie 22 umgebende Rand durch 
den Vorsprung 172 in Richtung der Aufnahme 102 des 
Formnestes 98 gebogen wird. 

Der Vorsprung 172 der Einiegeplatte 164 ist in etwa kom- 40 
plcmcntar zu der Aufnahme 102 des Formnestes 98 geformt. 
Hierdurch ist es moglich, den das Loch 40 der Folie 22 um- 
gebenden Rand paBgenau in die Aufnahme 102 einzuschie- 
ben, wodurch der Kragen 100 der Folie 22 beim Einlegen 
gcbildct wird. 45 

In der Dars lei lung der Fig. 7 befindet sich die Einiege- 
platte 164 in einer Position, bei der die Folie 22 weder von 
den Haltestiften 170 noch von den Haltestiften 24 gehalten 
wird. Eine derartige Position ist jedoch beim Einlegen der 
Folie 22 ungunstig, da sich die Folie 22 hierbei sehr leicht 50 
aufrollen oder verwinden kann. Dementsprechend ist diese 
Darstellung hier nur aus Griinden der Ubersichtlichkeit ge- 
wahll und gibt den tatsachlichen Bewegungsablauf beim 
Einlegen der Folie 22 nicht exakt wieder. Tatsachlich erfolgt 
die Bewegung der Einiegeplatte 164 so, daB die Folie 22 55 
zcitglcich auf die Haltestifte 24 aufgeprcBt wird, wahrend 
sie von den Haltestiften 170 abgezogen wird. 

In einem alternatives hier nicht dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel des Hinlegewerkzeuges 160 ist die Einiege- 
platte 164 elcktrostatisch aufgeladcn. Es vcrstcht sich dabci, 60 
daB die Einiegeplatte 164 in diesem Fall nicht aus einem 
leitfahigen Material bestehen kann. Durch die elektrostati- 
sche Aufladung der Einiegeplatte 164 wird die Folie 22 auf 
dieser festgchalten, ohne daB hierzu Haltestifte 170 notwen- 
dig sind. Es versteht sich weiterhin, daB auch das Formnest 65 
98 der Werkzeughalfte 92 anstelle oder in Erganzung zu den 
Halte stiften 24 mit elektrostatischen Haltemitteln ausgerii- 
stet sein kann. Fur die in Fig. 5 dargestellte VerschluBkappe 



120 ist jedoch die Vcrwcndung von Haltestiften 24, 170 bc- 
vorzugt, da die VerschluBkappe 120 hierdurch nicht mit zu- 
satzlicher elekirostatischer Ladung versehen wird. In einer 
weiteren, hier nicht dargestellten Alternative kann die Folie 
22 auch durch Ansaugen von Luft festgehalten werden. 

In Fig. 8 ist ein Einlegewerkzeug zum Einlegen der Folie 
22 in das Formnest 18 der Werkzeughalfte 12 des Spritz- 
gieBwerkzeugs 10 in seiner Gesamtheit mit der Bezugsziffer 
180 bezeichnet. 

Das Einlegewerkzeug 180 besitzt eine Einiegeplatte 182, 
die nut einem Kolben 183 in an sich bekannter Weise be- 
weglich mit einem hier nicht wciter dargestellten Handling- 
gerat verbunden ist. Die Einiegeplatte 182 weist in ihrer 
Mitte eine Ausnehmung 184 auf, deren Durchmesser etwas 
groBer ist als der AuBendurchmesser der Austrittsbffnung 
42 des Einspritzkanals 30. Die Flankc 185 der Ausnehmung 
184 ist komplementar zu der Flanke 48 der Aufnahme 46 
des Formnestes 18 geformt. Durch das Zusammenwirken 
der Flanken 48 und 185 wird der Kragen 44 der Folie 22 
beim Einlegen in das Formnest 18 gebildet. 

Die Einiegeplatte 182 ist in diesem Ausfuhrungsbeispiel 
aus einem biegsamen Kunststoffmaterial, das sich beim Ein- 
legen der Folie 22 der Form des Grundcs des Formnestes 18 
anpaBt. Hierdurch wird ein besonders gutes Anschmiegen 
der Folie 22 an dem Grund des Formnestes 18 erreicht. 

Die Einiegeplatte 182 ist. des weiteren mit Haltestiften 
186 versehen, die iiber hier nicht weiter dargestellte An- 
triebe 188 in Richtung des Pfeils 190 bewegbar sind. Hier- 
durch ist es entsprechend dem vorhergehenden Ausfuh- 
rungsbeispiel moglich, die Folie 22 sowohl an dem Einlege- 
werkzeug 180 als auch in dem Formnest 18 mit Haltestiften 
24, 186 festzuhaiten. Es versteht sich, daB alternativ oder er- 
ganzend auch in diesem Fall elektrostat.ische oder auf Luft- 
ansaugung basicrende Haltemittcl Vcrwcndung finden kon- 
nen. 

In Fig. 9 ist ein Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsge- 
maBen Folie 22 gezeigt, bei der sich der Kragen 44 bzw. 100 
besonders leicht formcn laBt. Hierzu weist die Folie 22 aus- 
gehend von ihrem zentralen Loch 40 radial verlaufende 
Schnitte 196 auf, die jedoch nicht bis zum AuBenrand der 
Folic 22 reichen. Durch die Schnitte 196 ist es moglich, den 
das Loch 40 umgebenden Rand der Folie 22 zu dem Kragen 
44 bzw. 100 umzubiegen, ohne daB sich die Folie 22 dabei 
verzieht oder in Falten legt. Wie bereits weiter oben ange- 
dcutct, werden die Schnitte 196 vorzugsweisc in einem dem 
SpritzgieBvorgang folgenden Herslellungsschritt ver- 
schweiBt. 

In Fig. 10 ist eine VerschluBkappe in ihrer Gesamtheit mit 
der Bezugsziffer 200 bezeichnet. Die hier dargestellte Ver- 
schluBkappe 200 ist mit einem SpritzgieBwerkzeug gemaB 
einem hier nicht. dargestellten, weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung hergestellt. Sie ist wie die VerschluBkap- 
pen 60, 120, 140 der vorgehenden Ausluhrungsbeispiele an 
ihrer Oberseite mit einer Folie 22 versehen. Im Unterschied 
zu den zuvor genannten Verse hluBkappen ist die Folie 22 bei 
in diesem Fall jedoch auch an dem AuBenrand 201 mit ei- 
nem Kragen 202 versehen. Zwischen dem Kragen 202 und 
dem Seitenteil 204 des Behalterverschlusses 200 verlauft 
eine Nut 206. Die Nut 206 enispricht der Nut 66 in Fig. 2 
und crgibt sich dadurch, daB auch der Kragen 202 bei dem 
SpritzgieBwerkzeug dieses Ausfuhrungsbeispiels in einer 
Aufnahme gehalten wird. Die Nut 206 stellt somit den Ne- 
gativabdruck der Aufnahme dar. Es versteht sich, daB die 
Nut 206 je nach der konkreten Ausfuhrung der Aufnahme 
auch wesentlich kleiner ausfallen kann, als dies in Fig. 10 
dargestellt ist. 

Mit der Bezugsziffer 208 ist das Gewinde der VerschluB- 
kappe 200 bezeichnet. Es wird in an sich bekannter Form 
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beim SpritzgieBen durch die Ausnchmungcn 20 erzeugt. 

Das Oberteil 210 der hier dargestellten VerschluBkappe 
200 weist wiederum eine Durchgangsoffnung 212 auf, die in 
analoger Weise zu dem Ausfiihrungsbeispielen der Fig. 4 
bis 6 hergestellt werden kann. Die Durchgangsoffnung 212 5 
ist mil einem Stopfen 214 versehen, der in diesern Ausfuh- 
rungsbeispiel derart ausgebildet ist, daB er bei einem Uber- 
druck innerhalb des durch die VerschluBkappe 200 ver- 
schlossenen Behallers herausgedriickt wird, urn ein Entwei- 
chen des Uberdrucks zu ermoglichen. Gleichzeitig dient der to 
Stopfen 214 dazu, den Kragen 100 der Folie 22 rund urn das 
Loch 40 langfristig zu schiitzen. Es vcrstcht sich, daB der 
Stopfen 214 wiederum durch eine Folienkappe 74 uberdeckt 
sein kann. 

15 

Palcntanspruchc 

1. Verfahren zum Herstellen einer VerschluBkappe 
(60; 120; 140; 200) aus Kunststoff, die an zumindest ei- 
ner AuBenseite mit einer Folie (22) versehen wird, mit 20 
den Schritten: 

- Einlegen der Folie (22) in ein Form nest (18; 98) 
einer Werkzeughalfte (12; 92) cincs SpritzgieB- 
werkzeugs (10; 90), wobei die Folie (22) ein Loch 
(40) aufweist und wobei das Loch (40) deckungs- 25 
gleich mit einer AustrittsofTnung (42) eines in 
dem Formnest (18; 98) mundenden Einspritzka- 
nals (30) positioniert wird, 

- SchlieBcn des SpritzgieBwerkzeugs (10; 90) 
und 4 30 

- Einspritzen einer KunslsloiTschmelze (32) in 
das Formnest (18; 98) durch den Einspritzkanal 
(30), dadurch gekennzcichnet, 

- daB die Folie (22) rund um das Loch (40) mit 
einem Kragen (44; 100) versehen wird und 35 

- daB der Kragen (44; 100) zumindest abschnitts- 
weise in eine Aufnahme (46; 102) eingelegt wird, 
die an der AustrittsofTnung (42) des Einspritzka- 
nals (30) angeordnet ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB der Kragen (44; 100) der Folic (22) koinplc- 
mentar zu der Aufnahme (46; 102) geformi wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie (22) selbst rund um das Loch 
(40) zu dem Kragen (44; 100) geformi wird. 45 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Kragen (44; 
100) beim Einlegen der Folie (22) in das Formnest (18; 
98) gebildet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 50 
net, daB der Kragen (44; 100) gebildet wird, indem der 
das Loch (40) umgebende Rand der Folie (22) in die 
Aufnahme (46; 102) gepreBt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie (22) vor dem Einlegen in das 55 
Formnest (18; 98) mit Schnittcn (196) versehen wird, 
die von dem Loch (40) ausgehend radial nach auBen 
verlaufen. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schnittc (196) nach dem Spritzvorgang 60 
verschweiBt werden. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Spritz- 
vorgang iiber dem Loch (40) der Folie (22) eine Folien- 
kappe (74) befestigt wird. 65 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB am AuBenrand 
(201) der Folie (22) ein zweiter Kragen (202) gebildet 



und in cine komplcmentar zu ihm geformte zweite 
Aufnahme eingebracht wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
schluBkappe (60; 120; 140; 200) mit einem durch das 
Loch (40) der Folie (22) hindurch trelenden Zapfen 
(64) gespritzt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der durch das Loch (40) der Folie (22) 
hindurch tretende Teil des Zapfens (64) nach dem 
Spritzvorgang zu einem Niet (72) umgeformt wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
schluBkappe (120; 140; 200)) mit einer koaxial zu dem 
Loch (40) der Folie (22) angeordneten Offnung (124; 
144; 212) hergestellt wird, in die in einem spater fol- 
genden Verfahrensschritt ein Stopfen (126; 146; 214) 
eingesetzt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Offnung (124; 144; 212) als Durch- 
gangsoffnung (124; 144; 212) hergestellt wird. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzcichnet, daB die Folic 
(22) beim Einlegen in das Formnest (18; 98) auf Halte- 
stifte (24) aufgepreBt wird. 

15. SpritzgieBanlage zum Herstellen von VerschluB- 
kappen (60; 120; 140; 200) aus Kunststoff, die an zu- 
mindesl einer AuBenseite mil einer Folie (22) versehen 
sind, mil einer SpritzgieBmaschine, die ein SpritzgieB- 
werkzeug (10; 90) mit einem Formnest (18; 98) in we- 
nigstens einer Werkzeughalfte (12; 92) aufweist, wobei 
in das Formnest (18; 98) ein Einspritzkanal (30) miin- 
det und wobei das SpritzgieBwerkzeug (10; 90) ferner 
Haltemittcl (46; 102) zum Festhaltcn der Folic (22) 
aufweist, die derart angeordnet sind, daB die Folie (22) 
vor der Auslrittsoffnung (42) des Einspritzkanals (30) 
positionierbar ist, und zwar so, daB ein in der Folie (22) 
vorhandencs Loch (40) dcckungsgleich mil der Aus- 
trittsoffnung (42) des Einspritzkanals (30) zu liegen 
kommt, dadurch gekennzeichnet, daB an der Austritls- 
offnung (42) des Einspritzkanals (30) eine Aufnahme 
(46; 102) angeordnet ist, in die ein um das Loch (40) 
der Folie (22) gebildeter Kragen (44; 100) einlegbarist. 

16. SpritzgieBanlage nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzcichnet, daB die Aufnahme (46; 102) komplc- 
mentar zu dem an der Folie gebildeten Kragen (44; 
100) geformt ist. 

17. SpritzgieBanlage nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aufnahme (102) in 
Form einer Ringnul (104) ausgebildei ist und daB die 
SpritzgieBanlage (10) ein Einlegewerkzeug (160) zum 
Einlegen der Folie (22) in das Formnest (98) aufweist, 
wobei das Einlegewerkzeug (160) eine Einlegeplatte 
(164) mil einem Vorsprung (172) besitzt, der in seiner 
Form in etwa komplementar zu der Ringnut (104) aus- 
gebildet ist. 

18. SpritzgieBanlage nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aufnahme (46) durch 
eine vom Grund des Formnestes (18) zum Rand der 
Austrittsoffnung (42) hin ansteigendc Flanke (48) gc- 
bildel isl und daB die SpritzgieBanlage (10) ein Einle- 
gewerkzeug (180) zum Einlegen der Folie (22) in das 
Formnest (18) aufweist, wobei das Einlegewerkzeug 
(180) eine Einlegeplatte (182) mit einer Ausnehmung 
(184) besitzt, die in ihrer Form an die Flanke (48) ange- 
paBt ist. 

19. SpritzgieBanlage nach Anspruch 17 oder 18, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einlegeplatte (182) aus 
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cincm biegsamen Material besteht. 

20. VerschluBkappe, hergestellt insbesondere nach 
dem Verfahren der Anspriiche 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Stopfer! (126; 146; 214) Mittel 
(132, 136) aufweist, mit denen zumindest eine Eigen- 
schaft eines Mediums identifizierbar und/oder anzeig- 
bar ist, das in einen mil. der VerschluBkappe verschlos- 
senen Behalter eingebracht ist. 

21. VerschluBkappe, hergestellt insbesondere nach 
dem Verfahren der Anspriiche 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Slopfen (126; 146; 214) einen 
elektronischen Chip (132) aufweist. 
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